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基于工业4．O理念，打造汽车零部件

行业的智能工厂

口北京兰光创新科技有限公司，朱铎先李贺明

随着工业4．0与智能制造的广泛

传播，很多制造企业希望借助于这

些先进理念促进企业的转型升级。

汽车行业作为我国制造业的支柱

产业，是典型的2．0、3．0并存的情

况，如何结合工业4．0等先进理念，

打造适合自身特点的智能工厂，是

很多汽车企业关心的一个重要问

题。

中信戴卡集团作为全球最大的

铝车轮和铝制底盘零部件供应商，

在自动化、数字化、智能化建设方

面一直走在行业的前列。2015年8

月，国家发改委副主任林念修在视

察该集团下属的凯斯曼公司时，称

赞其为“智能制造的典范”，引起

了业内的广泛关注。

本文主要介绍了凯斯曼公司主

要的信息化系统——兰光LPS精益

生产管理系统在企业的应用情况。

企业建设目标

凯斯曼秦皇岛汽车零部件制造

有限公司(以下简称为凯斯曼)，

是中信戴卡公司并购德国凯斯曼铸

造集团后，将凯斯曼领先的铸造技

术与工艺应用在中国的本土化企

业，产品包括动力总成相关零部

件、底盘模块化零件及车身零部件

等。

凯斯曼自生产线设计之初，

就着眼于由传统制造向现代化“智

造”的转变。结合自身实际情况，

企业希望通过智能工厂信息化项目

的建设，充分发挥自动化、数字化

设备的优势，实现生产准备过程中

的透明化协同管理、智能化的设备

互联互通、智能化的生产资源管

理、智能化的决策支持，从而全方
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位地实现智能化的生产过程管理与

控制。

系统设计思想

1．紧扣工业4．0与《中国制

造2025))

工业4．0与《[中国制造2025))

这两个战略是“不谋而合、异曲同

工”，都是以CPS赛博物理系统为

技术核心，实现智能制造的生产及

服务模式。通过对比分析，兰光创

新认为，中国制造企业实施工业4．0

及“中国制造2025”的最佳突破口

就是：通过生产设备的互联互通

(设备联网／数据采集)，基于大数

据分析的决策支持，实现生产过程

智能化的管理与控制，建设中国特

色的智能工厂。

2．信息化系统要以精益生产

思想为主线

企业建设的信息化系统是要

“有灵魂的”，不仅要解决企业的

实际问题，更要体现企业先进的管

理理念，绝非简单的一个软件系

统。而在汽车制造行业，精益生产

就是生产管理的灵魂，信息化系统

应该是处处体现精益生产思想，帮

助企业进一步实现精益生产的软件

载体。

通过借助于先进的信息化手

段，精益生产在以下几方面可以得

到更好的提升：

(1)准确分析非增值劳动，提

高生产效率、进行有效质量管理，

降低生产库房、工具等辅助成本；

科学准确地排产、合理解决紧急插

单等问题，确保生产计划最优。

(2)实现目视化管理，信息

最大程度透明化。

(3)生产过程控制，实现产

品“流”的生产，实现生产数据及

时、准确反馈，提供科学决策基础

等。

3．兰光LPS精益生产管理系统

兰光LPS是兰光精益生产管理

系统(Lean Production System)的

简称，是兰光创新体现以上思想，

并为汽车零部件等大批量生产企业

量身打造的智能工厂系统。

系统针对大批量生产的特点，

强调的是生产过程管控，包括生产

线(含机床、其他加工处理设备)

的数据自动采集，关注生产过程的

节拍控制以及加工数量自动统计、

质量分析等。突出保证生产“流”

的正常有序的进行，出现问题后如

何及时获知与快速解除，并实现

透明化管理、看板化管理等。兰

光LPS系统可为企业在生产效率提

高、产品质量、问题产品追溯、缩

短产品交货期、降低生产成本、促

进精益生产推进等诸多方面带来显

著的效果。

实施内容及步骤

1．实施内容

系统在实现设备信息自动采

集、基于工业大数据分析与管理的

基础上，实现智能化的生产过程管

理与控制，从6个方面打造适合中

国国情的智能工厂。

(I)智能计划排产。从计划

源头上集成ERP，进行精细化的排

产。

(2)智能生产协同。从生产

准备过程上，实现物料、刀具、工

装、模具、工艺的并行协同准备。

(3)智能的设备互联互通，

是CPS赛博物理系统在工厂的典型

体现。实现数字化生产设备的分布

式网络化通讯、程序集中管理、设

备状态的实时监控等。

(4)智能资源管理。包括对

物料、设备、刀具、量具、．模具、

夹具等生产资源进行精益化管理、

库存智能预警等。

(5)智能质量过程管控。对

影响产品质量的生产工艺参数进行

教鼍库服务器 应用慝务器 客户靖 移动垫竭 职脏部门

34 j磐车工艺■2016年第3期www．aut01 950．tom

设备互联互通

薹口

一



实时采集、控制，确保产品质量。

(6)智能决策支持。基于大

数据分析的决策支持，形成管理自0

闭环，以实现数字化、网络化、智

能化的高效生产模式。

系统分别从计划源头、过程协

同、设备底层、资源优化、质量控

制、决策支持等6个方面着手构建

智能工厂，实现全面的精细化、数

字化、智能化的管理与控制。

2．实施步骤

根据双方的详细探讨与深入沟

通，凯斯曼智能工厂的实施步骤分

为以下三步：

第一步，解决“哑设备”问

题。

尽管企业的生产设备非常先

进，但由于没有联网，没有数据的

自动采集，这些设备与外界是没有

信息交互的，出现问题相关人员

不能及时获知，容易造成很大的损

失，这类设备被一些企业形象地称

为“哑设备”。

通过智能化的互联互通，将

这些数控机床、热处理设备、机器

人等数字化设备联入网络，并实现

设备的网络通讯、数据远程采集、

程序集中管理、大数据分析、可视

化展现、智能化决策支持等功能。

通过网络系统，可实时监控到设备

的实时状态、异常情况，也可通过

LED等技术手段对设备的状态进行

可视化展现，对设备故障停机、关

键工艺参数超差等重要事件可通过

短信等形式送达相关人员，便于及

时地采取相关措施。

设备由以前的单机工作的模

式，变为数字化、网络化、智能

化的管理，实现了设备由“哑”到

“智”的质变。
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第二步，解决。哑岗位”、

“哑企业”的问题。

在解决了设备“智能化”后，

还需要对生产中所涉及的相关人

员、岗位进行“智能化改造”，即

将以前那些没有入网、不能自动汇

报、不能透明化管理的人员与岗

位，通过信息化手段实现数字化、

网络化、智能化。

通过兰光LPS系统，将生产中

的计划、排产、派工、物料、模

具、质量、决策等相关人员，各岗

位都融于整个信息化系统，牵一发

而动全身，实现了车间层面精准的

计划、精益的库存、精细的管理，

企业做到了“眼观六路，耳听八

方”，领导者基于实时的、智能化

的信息系统，做到了“看得见，说

的清，做的对”，实现了生产过程

的智能化管控。

第三步，大数据分析，“智上

加智”。

生产管理是个不断优化提升的

过程，信息化也是一个不断深入挖

掘系统价值的过程。

在系统运行一段时间后，企业

积累了大量的生产、设备等工业大

数据，这些数据就是企业进行深挖

潜力的金矿。双方基于深厚的制造

业知识，对这些数据进行了深入的

挖掘与分析，反过来再优化生产过

程，全面打造“工业自动化+管理

数字化+决策智能化”的新一代智

能工厂。

实施效果

凯斯曼通过实施兰光【J珞系统，

实现了汽车零部件制造过程中的全

部数字化管理与控制，包括生产计

划、作业派工、库存等管理以及设

备联网、数据自动实时采集、工业

大数据分析、决策支持和现场看板

化展示等。在生产过程中，从熔

炼、铸造、热处理和机加工等方面

全面实现了自动化、数字化、网络

化以及智能化。一名操作者只需站

在“信息化”面板前轻点触屏，就

能轻松管理整条生产线几十台生产

设备，所有的生产工序都由LPS系统

管控，并由数控设备和机器人精确

执行。现场生产过程做到了每个设

备状态可知，每个环节进度可控，

每个生产异常可查，每个零件质量

可追溯。这条生产线被认为是国内

汽车零部件制造企业中最先进的生

产线，被称作是中国“智能制造”

的典范，也是工业4．0在中国制造企

业很好的探索与实践。■巾口团
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